rw/ep U6/ 1 4 0 37 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 

= Q 9 DEC 2003 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 





Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 



103 00 375.4 



6. Januar 2003 



Windmoller & Holscher KG, 
Lengerich/DE 



Bezeichnung: 



Verfahren zur Regelung der Dicke 
extrudierter Folie I 



IPC: 



B 29 C und G 05 D 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprUnglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



MOnchen, den 22. Oktober 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
Im Auftrag 



' . ■ * ■ 1/1 

WindrnQller & Hdlscher KG 

MOnsterstrafie 50 

49525 Lengerich/Westfalen . . 

' ... 6. Januar 2003 . 

. 5 Unser Zeichen: 8407 DE 



Verfahren zur Regelung der Dicke extnidierter J=olie I 

io _ __ ___ . — 

Zusammenfassung 

i . i 

Bei .der Erflndung handelt es sich um eln Verfahren zur' Regelung der Dicke 
extrudierter Folie (8). Aufgabe ist es, nach Beginn des Extrusionsprozesses die - 
is Dickenabweichungen der Fplie schneller zu senkea. 

Das Verfahren umfasst die Messung des Dickenproflls gerade extrudierter 
Folie (8) mittels einer Dickenmesssonde (12). Diese wird im wesentlichen quer 
(x) zur Forderrichtung <z) der extrudierten Folie (8) entlang ihrer Oberfiache 
20 bewegt und zefchnet pro Messzyklus (MZ)rein Dickenprofil (P) der Folie (8)/. . 
zurnindest ubef Jeile der Ausdehnung der Folie (8), quer (x) zu ihrer ' 
Fdrdenichtung (z) auf; t 

Das erfindungsgemafie Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass. der 
25 Rechenvomchtung (14) wahrend eines vorbestimmtes Zeitraumes zu Bejginn 
, des Extrusionsprozesses Messwerte Oder von Messwerten abgeleitete 
Informatipnen aus oder zu einer grbfceren Anzahl vori Messzyklen zug§nglich 
gemacht werden. als die Dickenmesssonde (12) in einem gleichlsngen 
Zeitraum wahrend des Normalbetriebs aufzeichnet, und dass die 
30 \ Rechenvonichtung (14) diese Messwerte bei der Bereitstellung der 
statlstischfen Werte berOcksichtigi ■ . '■ 

(Figuri) 
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Verfahren zur Regelung der Dicke extrudierter FoJie I 



Die Erfindung betriffi "ein Verfahren zur Regelung der Dicke extrudierter FoJie. 





Derartige Verfahren werden . sowohl bei der Flachfolien- als auch bei der 
BtasfoHenextrusion eingesetzt. \ 
15 Sie umfassen bei moflemen Extruslonsanlagen in der Regel foljgende 
Verfahrensschritte, welche auch im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegeben 
- sind: 

- die Messung des Dickenprofils gerade extrudierter Folie mit Hilfe einer 
Dickenmesssonde, welche im wesentlichen quer (x) zur Forderrichtung 

20 (z) der extrudierten Folie entlang Ihrer OberflSche bewegt wird und pro 

Messzyklus (MZ) ein Dickenprofil (P) der Folie zumindest Ober Teile der 
Aus,dehnung der Folie quer (x) zu ihrer Forderrichtung (z) aufeeichnet, 
die Obermittlurig der Messwerte an eine Steuerejnheit, 
das Speifchem der den Dickenprofiien zugrundeliegenden Messwerten In 

25 einer Speichervorrichtung, 

das Bereitstellen statistischer Werte zu der Fbliendicke durch eine 
Rechenvonichtung, wobei die Rechenvorrichtung hierbei Messwerte 
oder ; von Messwerten abgeleitete Informationen aus Oder zu einer 
bestimmten Anzahi von Messzyklen (MZ) berucksichtigt, . 

30 die Ermittiung der Abweichungen der statistischen Werte zu der 

Foliendicke von einem Sollwert, 



XG3 Nr: 205885 von NVS:FAXG3J0.0202/05481 143436 an NVS:PRim _ ER.01(jl/LEXMARK2450 (Seite 3 von 17) 

itum 06.01 .03 1 5:40 - Status: Server MRSDPAM02 (MRS 4.00) ubernahm Sendeauftrag . • 

streff: 17 Seite(n) empfangen . r t * 




0S-JRN-2003 15:45 . .. • . U&H PAT . . " +49 b4Hl . 

. • 2/8 

das Generieren von Steuerbefehlen an Mittel. zum' Beeirrflussen der 
Foliendicke 

Die oben skizzierten Messeinrichtungen sind druckschrittlich bekartrit So zeigt 
-5 die DE 40 09 982 A1 .elrien kapazitiven. Sensor zur Messung der Dicke der 
Wandung eines Foliehschlauchs. Es warden jedoch auch anderer 
Messprinzipien zur Messung der Foliendicke angewandt Als brauchbar haben 
sich beispielsweise auch die Messung des Transmissiqnsverhaltens von Beta-, 
Gamma- Rdntgen- und Infrarbtstrahlung erwiesen.. Bei Blasfolienanlagen 
• . io ! werden sie in aller Regel urn den gerade extrudieirten Folienschlauch 
herumgefuhrt. Bei Flachfolienanlagen traversiert der Sensor Ober die Breite der. 
extrudierten Flachfolie. • 

Hierbel dient das Entwickeln statistischer. Aussagen zur zeitlichen Entwicklung 
is der Foliendicke durch eine Rechenvorrichtung der Vermeidung eines 
bbersteuems oder Gbersdhwlngens der Regelung. Zu diesem Zweck werden 
von der Rechenvonichtung Messwerte einer bestimmten Anzahl von 
Messzyklen berucksichtigt. Die statistischen. Werte besteheh in der Regel aus 
einer Mfflelwert : oder Meridianbildung. Es kannen jedoch auch andere 
20 statistische GrOBen ermittelt werden. 

Daruber hinaus ist es mdglich, der Recheneinheit. statt der Messwerte selbst, 
von den Messwerten abgeleitete Informationen zur VerfUgung zu stelleh. Diese 
von Messwerten abgeieiteteh Informationen kannen statistische Werte sein. die 
25 unter Berucksichtigung der neuesteh Messwerte aktualisierte statistische Werte 
ergeben. So kann beispielsweise eine Mrttelwertbildung vorgenommeri werden, 
indem der Mittelwert aus den letzten n-Messungen der Recheneinheit 
zugefuhrt wird. Die Recheneinheit muss dann nur noch den aktuellen Messwert 
bei der Blldung des aktualisierten Mittelwerts berbcksichtigen. 

30 
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Von Messwerten abgeleitete Infoninationen konnen_ jedoch auch in 
aufgezeichneten ;alten M Steuerbefehten bestehen, welche vor dem Hintergrund 
aktueller Messwertfe.angepasst werden. 

3 Di«*durch die Recheneinheit von den Messwerten abgeleiteten informationen 
werden einer Steuereinheit zugefQhrt, welche Mittel zum Beeinflussen der 
Foliendicke steuert. Die Foliendicke kann auf verschiedene Welse beeinfiusst 
werden. So kann belsplelswelse die Breite des DQsenspaltes oder des 
. DQsenringes abschnlttweise variiert werden, urn so den Durchfluss der 
10 ' Schmelze an den gewunschten Stellen erhohen qder verringerri zu kohnen: 

• * ' 

Die Steuereinheit kann aber auch die Temperatur der Schmelze uber Heiz- 
' und/oder KGhlmittel beeinflussen/ Mit .der Temperatur kann gezielt die 
Viskositat der Schmelze gesteuert werden. 1st die Viskositat einer Schmelze an 
15 einem Oil haher als an anderen Orten, so kann die Schmelze an diesem Ort 
starker rt zerflie(Sen", was eine geringere Foliendicke an diesem . Ort zur Folge 
hat • 

Die Dicke der Folie kann ebenso dure*) stellehweises Recken variiert werden. 
20 Hierbei wird die Eigenschaft der Folie ausgenutzt, dass sich die bereits 
verfestigte, aber noch nicht vollstandig erkaitete Folie noch recken lasst Die 
starker gereckten Fotienbereiche weisen anschlie&end eine geringere Dicke 
auf als die weniger stark gereckten Bereiche. Die zum' Recken notwendlge 
Kraft wird hSufig dgrch Blasluft zur Verfugung gestellt Die Steuereinheit steuert 
25 in diesem Fallbereichsweise d$n Volumenstrom der Blasluft. 

Die dargestellten Messverfahren haben sich in der Praxis insbesondere im 
• Dauerbetrieb bewShrt. Da in jQngster Zeit jedoch ein Trend zu kleineren 
Auftragsgrfilien urid darnit zu einer h^ufigeren Umstellung des Folienmaterials 
30 zu verzeichnen ist, wird denr>. Regelverhalten zu Beglnn . des 
Extrusionsprozesses immer groftere Bedeutung belgemessen. 
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MR Regelverfahren nach dem Stand der Technik wird jedoch wahrend einer 
nennenswerten Zeitspanne zu Beginn des Ettrusionsprozesses Folienmatenal 
mitinakzeptablen.DlckentoleranzenunddamitAusachussp^ 

5 Daher ist.es Aufgabe der vorliegenden Erfindung. nach Beginn des 
Extrusionsprozesses schneller die Dickenabweichungen der Folie zu senken. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass _ . 

von der Rechehvorrichtung wahrend eines vorbestlmmten Zeitraumes zu 
10 Beginn des Extrusionsprozesses von Messwerten abgefeitete 

Informationen aus Oder zu eirier groReren Anzahl von Messzyklen 
- verarbeitet werden, als die .DIckenmesssonde In einem gleicnlangen 
Zeitraum wahrend des Normalbetriebs aufzeichnet und dass 
. ' die Rechenvorrichtung diese Messwerte bei der Bereitstellung der 
15 statistischen Werte berOcksichtigt. 

Die vorliegende Erfindung, macht sich zunutze, dass der Wert der statistischen 
Aussagen mit der Zahl der Messzyklen. welehe den. statistischen Aussagen 
. nach ihnen zugrunde liegen, steigt. 



20 



25 




30 



Eine vorteilhafte Mdglichkeit ist es, wenn die Dickenmesssonde wahrend eines 
vorbestimmten Zeitraumes zu Beginn des. Extrusionsprozesses schneller 
entlang der extrudierten Folie bewegt wird als im Normalbetrieb. Durch diese 
MaRnahme ist esmoglich, pro Zeiteinheit Messwerte aus einer grafteren Zahl 
von Messzyklen als im Normalbetrieb zu ermitteln und. der Recheneinheit 
zuganglich zu machen. ' 

Es kdnnen 'jedoch' auch Messwerte oder von Messwerten abgeleitete 
Informatibnen aus Messzyklen verwendet werden, Welche bei anderen 
Extrusionsprozessen aufgezeichnet wurden. Diese Messwerte oder die von 
den Messwerten abgeleiteten Informationen werden dabei der Recheneinheit 
von einer Speichereinheit fcuganglich gemacht.. Solche Messwerte oder von 
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den Messwerten abgeleiteten Informationen kronen beispielsweise bel. 
vorangegangener Herstellung von Folie gl.eicher Dicke auf der gleichen 
Extmsionsvorrichtung aufgezeichnet und gespeichert werden. Die Messwerte 
warden also jeweils nachBeendigung der Folienherstellung nicht yerworfen.. 

Besonders vorteilhaft 1st es dabei, wenn.die Speichereinheit nur solche 
Messwerte oder von Messwerten abgeleitete Informatiohen der Recheneinhert 
' Z ur Verfugung stellt, die aufgenommen wurden, als sichdie Abweichungen der 
Foliendicke vom Sollwert innerhalb akzeptabler Toleranzen bewegten. Auf 
to diese Weise kann 'die Steuerelnheit die Mittel zur Beeinflussung . der 
■ Foliendicke bereits zu Beginn des Extrusionsprozesses derail steuern, dass. 
das Dlckenprofil der Folie megllchst schnell die Ideallinie aufweist. 

pes weiteren ist es vorteilhaft, den Messwerten oder den. von Messwerten 
15 abgeleiteten Informationen aus unterschiedlichen Messzyklen verschiedene 
Gewichtungsfaktoren zuzuordnen. Diese Gewichtungsfaktoren definieren, wie 
stark die einzelnen Messwerte oder aus Messwerten abgeleiteten 
Informationen zu den statistischen. Werten beitragen. Auf diese Weise konnen 
verschiedene Herstellungsparameter, die beispielsweise die Dicke der Folie 
20 beeinflussen, aber nicht direkt steuerbar sind, berucksiehtigt werden. 

1 *•_"*■ ■ * 

, 1 . 

Besonders vorteilhaft ist es dabei, die Gewichtungsfaktoren zu Beginn des 
Extrusionsprozesses zu verandern. 

25- . Auch eine zur Durchfuhrung der erfindungsgema&en Verfahren geeignete 
' Vorrichtung 1st Gegenstand dieser Anmeldung. ; 

Eine bevorzugte Ausffihrungsform dieser- Vorrichtung besitzt eine 
Speichervorrichtung, in welcher Messwerte oder aus Messwerten abgeleitete 
30 Informationen aus anderen. Extrusionsprozessen abgelegt sind. 
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Vortellhafterweise slnd die Messwerte. oder- die aus.Messwerten abgeleiteten 
Informationen aus'anderen Extrusiqnsprozessen in der Speichervorrichtung 
den Prozessparametern, die herrschten, als sie aufgezeichnet warden, 
zugebrdnet. 

Zu diesen Prozesspararheter konnen urrter anderem folgende Werte gehdren: 
... t Zusammensetzung der Folienschichten 

t Dicke der Folienschichten 

t Abfolge der Folienschichten 

t Umgebungstemperatur und Luftfeuchte 
Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung geht aus den Zeichnungen und der. 
gegenstandlichen Beschreibung hervor. 
Die elnzelnen Figuren zeigen: 

Fig. 1 Seitenansicht einer erfindungsgema&en Vorrichtung zum Herstellen 

von Folie nach dem erfindungsgemafcen Verfahren. , .' 
Fig. 2 Draufsirfnt auf die Vorrichtung aus Fig. 1 




is Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Vorrichtung zum Herstellen von extrudierter Folie. 
Als Ausgangsmaterial zur Herstellung von Folien wird ein Granulat verwendet, 
das der Vorrichtung Qber den Fulltrichter 1 zugefQhrt wird. Von dort gelangt 
dieses in den Extruder 2, in dem das Granulat unter Anwendung von hohen 
Drucken zum Schmelzen gebracht wird. Diese Schmelze wird Qber die Leitung 

20 3 der Breitschlitzduse 4 zugefQhrt ■ Die Schmelze wird innerhalb der 
BreitschlitzdQse 4 Im wesentlichen auf deren gesamte Breke verteilt Durch den 
DQsenspalt'5 tritt die Schmelze aus^und gelangt auf die KOhlwalze 6; Die 
Spaltbreite des DQsenspalts 5 kann . auf nicht dargestellte Weise 
abschnittsweise verandert werden. Auf der KOhlwalze verfestigt sich die 

25 Schmelze und wird zur Folie 8. Diese. Folie 8 unrischlingt die KQhlwalze 6 zu 
" einem gro&en teil und wird dadurcn' stark abgekuhlt. Ober eine Umlenkwalze 7 
wird die Folie 8 einer Wickelvorrichtung 9 zugefQhrt, wo sie zu' einem Wickel 10 
aufgewickelt wird. 
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Die Dicke der Folie 8 wird nach dem Passieren der Umlenkwalze 7 mit einer 
Dickenmessvorrichtung 11 verrnessen.. Die. Dickenmessvorrichtung 11 umfasst 
die Dickenmesssonde 12, welche aus einem mit Sender 12a und einem 
Empfanger 12b besteht. Die Messwerte werdeauber eine Datenleitung 13 der 
5 Rechen- und Speibhereinheit 14 zugefQhrt Die Messwerte oder die daraus 
abgeleiteten Informationen konnen ctem Maschinenbediener uber den Monitor 
15 zuganglich gemacbt werden.. Der Monitor 15 kann auch zur Eingabe von 
Parametern dienen. Gegebenenfalls kann hierzu aucH ein anderes, nicht 
)• ' dargestelltes Eirlgabegerat verwendet werden. Die Rechen- und 

io Speichereinheit 14. steflt Qber die Datenleitung ' 16 der. Steuereinheit 17 
informationen zur Steuerung des Mittels zur Beeinflussuhg der Foiiendicke zur 
Verfugung. Die Steuereinheit 17 ermittelt aus diesen Informationen 
' Steuerbefehle und tibermittelt diese uber die Steuerleitung 18 an das Mittel zur 
Beeinflussung der Foiiendicke: In der hier vorgestellten AusfCihrungsform der 
15 Erfindung, dienen die Steuerbefehle der Variation d^r Spaltbreite des 
Dusenspalts 5. 

I Aus Fjg. 2 ist der effektive Bahnverlauf 19 zu erkennen, den die Messkopfe 12 
etzeugen, wenn sie sich mit gieichma&iger Geschwindigkeit in Richtung (x) 
quer zur Forderrichtung (z) der Folie 8 bewegen. Zur Ermittlung eines 
20 vollstandigen Dickenprofils der Folie. 8 bewegen sich die MesskSpfe 12 bis zu. 
den Randern der Folie 8. . , 
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PatentensprQche ( 

Verfahren zur Regelung der DicKe exlrudierter Folie, welches folgende 

Verfahrensmerkmale umfasst: 

die Messung des Dickenprofils gerade extrudierter Folie <8) mlt 
Hilfe einer Dickenmesssonde (12), welche im wesentlichen quer 
(x) zur FQrderrichtung (zj der extrudierten Folie (8) eritlang ihrer 
Oberflache bewegt wird und pro Messzyklus (MZ) ein 
Dickenprofil (P) der Folie (8) zumindest uber Teile der 
Ausdehnung der- Folie <8> quer (x) zu ihrer F6rderrichtung (z) 
aufeeichnet, 

'. die Obermitllung der .Messwerte an eine Steuerelnheit 
(14,15,17) 

das Speichern der den Dickenprofilen zugrundeliegenden 

Messwerte in einer Speichervorrichtung (14), 

das Bereitstellen statistischer Werte zu der Foliendicke (5) 

durch eine Rechenvorrlchtung (14), wobel die 

Rechenvorrichtung (14) hierbei Messwerte oder von 

Messwerten abgeleitete Informationen aus einer bestlmmten 

Anzahl von Messzyklen (MZ) berQcksichtigt, 

die Ermittlung der Abweichungen der statistischen Werte zu der 



41 
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Foliehdieke (5) von einem Sollwert, 

das Generieren von Steuerbefehlen an Mittel zum Beeinflussen 
der Faliendicke (5) ' 1 

dadurch gekennzeichnet, dass 

. ' der . Rechenvorriehtung (14) wahrend . eines vorbestimmten - 
Zeitraumes zu Beginn des Extrusionsprozesses Messwerte oder 
von Messwerten abgeleitete Informationen. aus .Oder zu einer 
grd&eren Anzahl von Messzyklen zugangllch gemacht werden, 
. als die Dickenmesssonde (12) in einem gleichlangen Zeitraum 
wShrend des Normalbetriebs aufzeichnet und dass 
. . die Rechenvorriehtung (14) diese Messwerte . bei der 
: Bereitstellung der statist! schen Wert© berucksiehtigt . 





Verfahren nach Anspruch 1 

• i 

dadurch gekennzeichnet, dass. , 

die Dickenmesssonde (12) wahrend eines vorbestimmten 
" Zeitraumes zu Beginn des Extrusionsprozesses schnetler 
entlang der.Oberflaehe der extrudierten Folie (?) bewegt wird 
als im Normalbetrieb 

und dabei pro Zerteinheit Messwerte aus einer grd&eren Anzahl 
i von Messzyklen als im Normalbetrieb ermittelt 
und der Recheneinheit (14) zuga.nglich macht. 

1 - * 

Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprOche ' 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Speichereinheit (14) Messwerte Oder von Messwerten 
abgeleitete Informationen der Recheneinheit (14) zuganglich 

macht 1 
. wobel . diese Messwerte oder von Messwerten abgeleiteten 
Informationen aus Messzyklen stammen, welche be! einem 
anderenExtrusionsprozess aufgezeichnetwurden. . 



4. 



Verfahren nach Anspruch 3 
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dadurch gekennzeichnet, dass 1 

die Spelchereinheit (14) der Recheneinhelt (14) Messwerte Oder von 
Messwerten abgeleitete Irtfbrmationen zuganglich macht, die 
aufgenommen wurden, als sich die Abweichungen der Foliendicke (5) 
■ vomSollwertinnerhalbak^^ 

5. Verfahren nach einem der vorsteheriden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

den Messwerte Oder den von Messwerten abgeleiteten Informationen 
• ' aus unterschiedlichen Messzyklen verschiedene Gewlchtungsfaktoren 

ZU geordnet werden/mit welchen der Beitrag der Messwerte oder der 

von den Messwerten abgeleiteten Informationen zu den.statistischen 

• Werten definiert wird. 

6. ■ Verfahren nach Ahspruch 5 
dadurch gekennzeichnet, dass 

• diese Gewichtungsfaktoren zu Beginn des erfmsionsprozesses 

verandert werden. 

7. Vorrichtung zur Regelung der Dicke extrudierter Folie (8), welche 
folgende Merkmale aufwelst: 

. eine Dlckenmesssonde (12) zur Messung des Dlckehprofils 
gerade extrudierter Folie (8). welche im wesentlichen quer (x) 
zur Ferderrlchtung (z) der extrudlerten Folie (8) enflang der 
Oberflache der Folie (8) bewegt wird und pro Messzyklus (MZ) 
• eln Dickenprofil <P) der Folie (8) zumindest uber Telle der 
Ausdehnung der Folie (8) quer (x) zu ihrer Fdrderrichtung (z) 
aufzelchnet, ' 

die Obermittlung der Messwerte an eine Steuereinhert 

(14,15,17), ; 
_ : eine Speichervorrichtung (14) zur Aufzelchnung von 
Messwerten und von Messwerten abgeleiteten Informationen, 
eine Rechenvorrichtung (14) zum Bereitstellen statistischer 
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Werte zu der Foliendicke (5) unter . Berucksichtigung der. 
Messwerte Oder der von Messwerten abgeleiteten Informationen 
aus einer bestlmmten Anzahl von ivfesszyklen (MZ), 
wobei auch die Abweichungen der statistischen Werte zu der. 
Foliendicke (5) .von einem Sollwert m'rt der Recheneinheit (14) 

. ermittelbar sind. * 

eine Vorrichtung (17) zum Generieren von Steuerbefehlen an 
v Mittel zum Beeinflussen der Foliendicke (5) 

dadurch gekehnzeichnet, 
• - dass mit der Speichervorrichtung (14) . und/oder * der 
Dickenmesssonde (12) der Rechenvonichtung (U) wahrend 
. • eines vqrbestimmten Zeitraumes zu ■ Beginn des 

Extrusionsprozesses Messwerte . Oder . von Messwerten 
abgeieitete informationen aus. oder zu einer grSIJeren Anzahl 
von Messzyklen Cibertragbar sind als die Dickenmesssonde (1 2) 
in einem gleichlangen Zertraum wahrend des Ncrmalbetriebs 
aufzeichnet und 

dass diese Messwerte von der Rechenvonichtung (14) bei der 
■ Bereitsteiiung der statistischen Werte berQcksichtlgt werden. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 
gekennzeichnet durch 

eine Speichervorrichtung (14), in welcher Messwerte oder aus 
Messwerten abgeieitete - Informationen aus anderen 
Extrusionsprozessen abgelegt sind. 

9. ' Vorrichtung nach Anspruch 7 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Messwerte oder die aus Messwerten abgeleiteten Informationen 
aus anderen Extrusionsprozessen in der Speichervorrichtung (14) den 
Prozessparametern; die herrschten als sie aufgezelchnet wurden. 
zugeordnet sind. 
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